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Abstract of DE 19509787 (A1) 

The heat exchanger is built up of parallel hollow 



panels (2) which consist of two sheets separated by 
support elements pointing towards one another. One 
sheet (2a) has holes (8) with bent edges forming 
collars (9) resting on support protrusions (10) of the 
other sheet (2b). Coated aluminium sheets (2a, 2b) 
are wetted from outside with a flux suitable for the 
Nocolock (RTM) process to introduce the flux into 
the contact area between the collars and support 
protrusions. After the flux has dried the assembled 
panels and, if necessary, an interposed corrugated 
ribbing are heated to complete the soldering 
process. 
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J) Aus Scheiben aufgebauter Warmetauscher 



senen Halbschalen, die zur Bildung eines Innenraumas 
miteinander verbunden sind, 

Es wird vorgeschiagen, sine der Halbschalen mit nach innen 
gerichteten Durchzugen und die andere ebenfalls mit nach 
innen gerichteten geschlossenen AbstGtznoppen zu verse- 
hen, und zwar so, daS die von den Durchzugen gebildeten 
Kragen an den Noppen aniiegen. Es laSt sich dann ein 
FluBmitte! auf die AuBenseite der Halbschalen aufbringen, 
das auch in den Berelch zwischen Kragen und Abstutznop- 
pen eindringt. Wird als Ausgangsmaterial plattiertes Alumi- 
nium vorgesehen, dann lassen sich durch diese Ausgestal- 
tung die Scheibenwarmetauscher mit einem Nocolok-Ver- 
fahren verldten. 

Verwendung fur Verdampfer von Klimaanlagen. 
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eines Warmetauschers vorgesehen werden, daB zu- 
nachst alle aus plattiertem Aluminium bestehenden 
Die Erfindung betrifft einen aus Scheiben aufgebau- Halbschalen gegeneinander gedruckt und in dieser Lage 
ten Warmetauscher, insbesondere einen Scheibenver- durch eine geeignete Einrichtung gehalten werden, daB 
dampfer, bestehend aus mehreren parallel zueinander 5 dann ein Nocolok-FluBmittel von auBen so aufgebracht, 
angeordneten hohlen Scheiben, die jeweils aus zwei insbesondere aufgespriiht wird, daB es in den Bereich 
Halbschalen aufgebaut sind, die mit gegeneinander ge- der Kragen und der Abstandsnoppen gelangt, daB das 
richteten Abstiitzvorspriingen versehen sind und mit FluBmittel anschlieBend getrocknet und dann die noch 
diesen zur Einhaltung des gegenseitigen Abstandes an- zusammengedriickten Halbschalen, gegebenenfalls 
einanderliegen 10 audi mit zwischen benachbarten Scheiben liegenden 

Warmetauscher dieser Art sind beispielsweise aus der Wellrippen, zum Zweck der Verlotung in einem Lotofen 
DE 31 48 941 C2 bekannt, in der ein wassergekuhlter erhitzt werden. 

Olkuhler fur Verbrennungskraftmaschinen gezeigt ist, Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungsbeispieles 
dessen paketartig aufeinandergeschichtete und durch je in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden er- 
einen Olzulauf- und einen Olablaufstutzen durchstrom- 15 lautert Es zeigen: 

te Scheibenkorper aus zwei Halbschalen bestehen, die Fig. 1 eine schematische Teilansicht eines aus Schei- 
an den Randern und in ihrer Mitte mit Hilfe von nocken- benkorpern aufgebauten Verdampfers fur die Klimaan- 
artigen und sickenartigen Auspragungen miteinander lage eines Kraftfahrzeuges, 

verlotet sind. Bei der bekannten Bauart sind die geprag- Fig. 2 eine Explosionsdarstellung einer der in Fig. 1 
ten Sicken in der Form von Stromungsleitprofilen aus- 20 verwendeten Scheiben, bestehend aus zwei Halbschalen 
gebildet. Eine solche Ausgestaltung findet sich auch bei und 

anderen Bauarten (DE-OS 29 24 441 oder US- Fig. 3 die vergroBerte Detaildarstellung eines Teiles 
PS 5 086 832). Die Verlotung der ausgepragten Nocken des Innenraumes eines Scheibenkorpers nach Fig. 1 und 
oder Sicken wird dabei in der Regel durch ein Vakuum- 2 mit der Anordnung von Absttitzteilen zur Einhaltung 
16ten vorgenommen und man hat auch schon vorge- 25 des gegenseitigen Abstandes, wie in Fig. 1 durch III ge- 
schlagen (DE 35 44 921 Al), Lotfolien den Halbschalen kennzeichnet 

jeweils so zuzuordnen, daB die hohlen Scheibenkorper In der Fig. 1 ist ein aus Scheiben aufgebauter Warme- 
durch Einfugung von Abstandsstiicken im Lotverfahren tauscher gezeigt, der im Ausfuhrungsbeispiel als Schei- 
hergestellt werden konnen. benverdampfer fur die Verwendung in einer Klimaanla- 

Alle bekannten Bauarten eignen sich aber nicht fur 30 ge eines Kraftfahrzeuges ausgebildet ist. Der Scheiben- 
ein mit einem FluBmittel arbeitendes Lotverfahren, wie verdampfer (1) besteht aus einem Paket von hohlen 
es beispielsweise durch das Nocolok-Verfahren bekannt Scheiben (2), die mit Abstand aufeinandergeschichtet 
ist, bei dem ein nichtkorrodierendes FluBmittel verwen- sind und jeweils in den Zwischenraum zwischen benach- 
det wird, das nach dem Lotvorgang nicht mehr entfernt barten Scheiben mit Wellrippen (3) versehen sind. Die 
zu werden braucht Voraussetzung fur ein solches Lot- 35 Hohlraume der Scheiben (2) sind jeweils iiber ZufluB- 
verfahren ist es aber, daB das FluBmittel an die zu verlo- stutzen (4) und AbfluBstutzen (5) untereinander verbun- 
tenden Stellen gelangt. Dies ist mit aus Halbschalen den, so daB Kaltemittel durch die Innenraume der Schei- 
aufgebauten Scheibenkdrpern nach dem Stand der ben flieBen kann, das im Warmeaustausch mit der durch 
Technik nicht oder nur dann moglich, wenn das FluBmit- die Wellrippen (3) und durch die Zwischenraume zwi- 
tel in den Innenraum der Scheiben gelangt Dies ist je- 40 schen benachbarten Scheiben (2) gefiihrten Luft steht 
dochpraktisch nicht moglich. Jede der Scheiben (2) ist gemaB Fig. 2 aus je zwei 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- Halbschalen (2a und 2b) aufgebaut, die gegeneinander 
nen aus Scheiben aufgebauten Warmetauscher der ein- gelegt und mit ihren umlaufenden Randern (6) dicht 
gangs genannten Art so auszugestalten, daB eine Verio- verlotet sind, so daB das im Sinn des Pfeiles (7) eintreten- 
tung mit einem FluBmittel, insbesondere eine Verlotung 45 de Kaltemittel den Hohlraum innerhalb der Scheibe (2) 
nach dem Nocolok-Verfahren, ohne groBen Aufwand durchstrdmen kann. 

moglich wird. Um einen gleichmaBigen Abstand der Halbschalen 

Zur LSsung dieser Aufgabe wird bei einem Warme- (2a und 2b) zueinander zu erreichen und um so einen 
tauscher der eingangs genannten Art vorgesehen, daB ausreichenden Stromungsquerschnitt zwischen den 
eine Halbschale mit Abstutzvorspriingen versehen ist, 50 Halbschalen (2a und 2b) zu gewahrleisten, ist jede Halb- 
die als Durchzuge ausgebildet sind und einen Kragen schale (2a) mit einer Vielzahl von Durchziigen (8) verse- 
bilden, der sich am Umfang des zugeordneten, als Ab- hen, die einen in den Innenraum der Scheiben (2) gerich- 
stutznoppen ausgebildeten Abstutzteiles der benach- teten Kragen (9) bilden, der beim Ausfuhrungsbeispiel 
barten Halbschale anliegt. Durch diese Ausgestaltung den Querschnitt eines Kreisringes hat Die Durchzuge 
wird es mSglich, FluBmittel von auBen, d. h. von den 55 (8) sind dabei in die Halbschale (2a) eingestanzt und die 
Zwischenraumen zwischen den Scheiben aus aufzubrin- Halbschale (2a) besteht aus einem mit AISi plattiertem 
gen, das dann in die zwischen den Kragen und den Nop- Aluminium. 

pen gebildeten Spalte eindringen kann, so daB dann, Die andere Halbschale (2b) ist mit noppenartigen 
wenn die Halbschalen der ScheibenkSrper, wie bekannt, Auspragungen (10) versehen, die, so wie die Kragen (9) 
fur die Durchfilhrung des Nocolok-Verfahrens aus ei- 60 der Halbschale (2a), in den Innenraum (11) der Scheibe 
nem plattierten Aluminium bestehen, die VerlStung des (2) hineingerichtet sind. Sowohl der Kragen (9) als auch 
ganzen Paketes von Scheibenkdrpern des Warmetau- der Abstiitznoppen (10) sind dabei so bemessen, daB sie 
schers in einem geeigneten LStofen stattfinden kann. sich in etwa in einer Ebene beriihren, die in der Mitte 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung k6nnen des Hohlraumes (11) parallel zu den Halbschalen (2a 
die Abstiitznoppen und die Kragen einen kreisfdrmigen 65 md 2b) verlauft. Die Abstiitznoppen (10) sind ebenfalls 
Querschnitt aufweisen, weil dies am einfachsten her- durch einen Pragevorgang hergestellt und sie besitzen 
stellbarist beim Ausfuhrungsbeispiel eine Kegelstumpfform, wo- 

In Weiterbildung der Erfindung kann zur Herstellung bei die obere AbschluBflache dieses Kegelstumpfes in 
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den Bereich innerhalb des zugeordneten Kragens (9) 
hereinragt Durch diese Ausgestaltung legt der Kragen 

(9) jeweils am Umfang des kegelstumpfformigeii Ab- 
stiitznoppen (10) an. 

Bei der Herstellung der Scheiben (2) und des gesam- 
ten Warmetauschers (1) wird nun so vorgegangen, daB 
die Halbschalen (2a und 2b) jeder Scheibe (2) in der in 
Fig. 3 gezeigten Weise gegeneinander gesetzt werden. 
Alle Scheiben (2) werden dann paketartig jeweils unter 
Zwischenfiigung der Wellrippen (3) aufeinanderge- 
schichtet, wobei sie mit entsprechenden Offnungen auf 
die im Bereich jeder Scheibe (2) der Ausstrombzw. Ein- 
stromschlitzen versehenen Rohrstutzen (4 und 5) aufge- 
schoben werden k6nnen oder gleich mit entsprechend 
gepragten Anschluflrohrstutzen ausgebildet werden. 

1st dies geschehen, dann wird ein FluBmittel, insbe- 
sondere ein FluBmittel zur Durchfuhrung des Nocolok- 
Verfahrens, in die Zwischenraume zwischen benachbar- 
ten Scheiben (2), d. h. in den Bereich der Wellrippen, 
eingespruht, das in die Durchzuge (8) gelangt und damit 20 
auch in den ringformigen Spaltbereich zwischen jedem 
Kragen (9) der Halbschale (2a) und dem Abstiitznoppen 

(10) der Halbschalen (2b). Der so mit FluBmittel verse- 
hene, und mit Hilfe einer nicht gezeigten Vorrichtung 
zusammengehaltene Warmetauscher (1) wird dann ei- 25 
nem Trocknungsvorgang unterworfen, bei dem das 
FluBmittel trocken wird. Danach wird der Warmetau- 
scher (1) in dem zusammengesteckten und mit FluBmit- 
tel versehenen Zustand in einen LStofen gebracht, dort 
erhitzt und insgesamt verlotet Er ist nach dem Abkiih- 30 
len f ertig. 

Da vorzugsweise alle Teile, also die Halbschalen (2a, 
2b) und auch die AnschluBstutzen (4), die gemafl Fig. 2 
ebenfalls aus dem Material der Halbschalen (2a bzw. 2b) 
herausgestanzt sein konnen, aus plattiertem Aluminium 35 
bestehen, kann mit Hilfe des Nocolok-Verfahrens der 
gesamte Scheibenwarmetauscher dicht und stabil verld- 
tet werden. 
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Lage wahrend des Lotvorganges gehalten werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die aus plattiertem 
Aluminium bestehenden Halbschalen (2a, 2b) durch 
Aufbringen eines fur das Nocolok-Verfahren ge- 
5 eigneten FluBmittels auf ihren AuBenseiten benetzt 
werden, wobei das FluBmittel in den Anlagebereich 
zwischen Kragen (9) und Abstandsnoppen (10) ge- 
langt, daB anschlieBend getrocknet wird, und daB 
dann die noch zusammengedriickten Halbschalen, 

10 gegebenenfails mit zwischen benachbarten Schei- 
ben liegenden Wellrippen (3), zum Zweck der Ver- 
lotung erhitzt werden. 



Hierzu 1 Seite(n) Zei chnungen 

15 ~ 
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1. Aus Scheiben aufgebauter Warmetauscher, ins- 
besondere Scheibenverdampfer, bestehend aus 
mehreren parallel zueinander angeordneten hohlen 
Scheiben (2), die jeweils aus zwei Halbschalen auf- 45 
gebaut sind, die mit gegeneinander gerichteten Ab- 
stiitzvorspriingen versehen sind und mit diesen zur 
Einhaltung des gegenseitigen Abstandes aneinan- 
derliegen, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Halbschale (2a) mit Abstiitzvorspriingen versehen 50 
ist, die als Durchziige (8) ausgebildet sind und einen 
Kragen (9) bilden, der sich am Umfang des zuge- 
ordneten, als Abstiitznoppen (10) ausgebildeten 
Abstutzteiles der benachbarten Halbschale (2b) an- 
legt. 55 

2. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kragen (9) und die Abstiitz- 
noppen (10) kreisfSrmigen Querschnitt aufweisen. 

3. Warmetauscher nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abstiitznoppen (10) eine Ke- eo 
gelstumpfform aufweisen. 

4. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Material zur Herstellung der 
Halbschalen (2a, 2b) ein mit AISi plattiertes Alumi- 
nium vorgesehen ist 65 

5. Verfahren zur Herstellung. eines Warmetau- 
schers nach Anspruch 1 durch Verldten der Halb- 
schalen, die gegeneinander gedrttckt und in dieser 
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